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@ Vorrichtung zur Verformung von Zuschnitten oder Bandern.

@ Eine Vorrichtung (1, 41, 71) zur Verformung,
insbesondere zum Stanzen und/oder Prdgen von
Zuschnitten oder Bindern insbesondere aus Karton
mit einer Tischeinrichtung (2, 3), die auf der Bearbei-
tungsseite vorstehende Verformungselemente (6, 7)
tragt, und mit einer Walzeneinrichtung (8, 9) zum
Andriicken des Zuschnitts oder Bandes gegen die
Verformungselemente (6, 7), wobei Tisch- und Wal-
zenanordnung (2, 3, 8, 9) mittels eines Antriebes
parallel zur Bearbeitungsseite relativ zueinander ver-

fahrbar sind. Damit die Vorrichtung mdoglichst ein-
fach ausgebildet ist, weist die Tischeinrichtung zwei
Bearbeitungstische (2, 3) mit Verformungselementen
(6, 7) auf und hat die Walzeneinrichtung zwei An-
drickwalzeneinheiten (8, 9), wobei jedem Bearbei-
tungstisch (2, 3) eine eigene Andriickwalzeneinheit
(8, 9) zugeordnet ist und wobei die Andrlickwalzen-
einheiten (8, 9) und/oder die Bearbeitungstische (2,
3) gegenldufig angetrieben sind.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ver-
formung, insbesondere zum Stanzen und/oder Pri-
gen von Zuschnitten oder Bindern insbesondere
aus Karton mit einer Tischeinrichtung, die auf der
Bearbeitungsseite vorstehende Verformungsele-
mente trdgt, und mit einer Walzeneinrichtung zum
Andriicken des Zuschnittes oder Bandes gegen die
Verformungselemente, wobei Tisch- und Walzenan-
ordnung mittels eines Antriebes parallel zur Bear-
beitungsseite relativ zueinander verfahrbar sind.

Zum Stanzen und Prdgen von Zuschnitten oder
Bindern sind verschiedene Vorrichtungen bekannt.
Grundsidtzlich haben sie einen Bearbeitungstisch,
der meist an der Oberseite mit Verformungsele-
menten versehen ist. Hierbei handelt es sich im
wesentlichen um senkrecht stehende Stanzmesser
oder Prédgeleisten. Um die zu bearbeitende Materi-
albahn gegen diese Verformungselemente zu drik-
ken, weisen die Vorrichtungen Andriickelemente in
Form von PreBstempeln oder zylindrischen oder
kegelférmigen Andrlickwalzen auf. Letztere haben
den Vorzug, daB wegen der Linienberiihrung des
Mantels mit geringen Kriften ein hoher &rilicher
Stanz- oder Prdgedruck erzeugt werden kann. Al-
lerdings ist es erforderlich, Andrlickwalze und Be-
arbeitungstisch relativ zueinander zu bewegen, da-
mit der Mantel der Andrlickwalze Uber die gesamte
Bearbeitungsseite streichen kann.

Es gibt verschiedene Vorschldge Uber die Art,
wie diese Relativbewegung verwirklicht werden
kann. So ist es aus dem DE-GM 78 31 892 be-
kannt, ein Paar von Ubereinander angeordneten
Andrlickwalzen gleichzeitig Uber die Ober- und Un-
terseite eines flexiblen, jedoch ortsfesten Arbeits-
tisch zu verfahren. Ahnliche Anordnungen finden
sich in der DE-OS 36 14 575 und der DE-OS 21 56
829 mit dem Unterschied, daf Andriickwalzen nur
Uber die Oberseite, die gleichzeitig die Bearbei-
tungsseite ist, verfahren werden. Die DE-PS 36 08
113 zeigt eine kinematisch umgekehrte L&sung, bei
der auf Ober- und Unterseite eines flexiblen Bear-
beitungstisches ortsfest gelagerte Andriickrollen
vorgesehen sind und der Bearbeitungstisch mit
dem zu bearbeitenden Zuschnitt durch die von den
Andriickwalzen gebildeten Prefspalte bewegt wird.

Die bekannten Vorrichtungen k&nnen teilweise
nur diskontinuierlich betrieben werden. Auch ist
ihre Flexiblitdt, was Art und Umfang der Verformun-
gen angeht, gegeniiber den heutigen Anforderun-
gen nicht ausreichend.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine mdglichst einfach ausgebildete Vor-
richtung der eingangs genannten Art so auszubil-
den, daB Zuschnitte oder Bander mdglichst schnell
und vielseitig bearbeitet werden k&nnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB die Tischanordnung zwei Bearbeitungs-
tische mit Verformungselementen aufweist und daB
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die Walzeneinrichtung zwei Andrlickwalzeneinhei-
ten hat, wobei jedem Bearbeitungstisch eine eige-
ne Andrlickwalzeneinheit zugeordnet ist und wobei
die Bearbeitungstische und/oder die Andrlckwal-
zeneinheiten gegenldufig angetrieben sind. Dabei
ist die Alternative mit gegenldufig bewegten An-
driickwalzeneinheiten und ortsfesten Bearbeitungs-
tischen besonders vorteilhaft, weil sie konstruktiv
einfach ausgebildet werden kann und einen einfa-
chen und schnellen Durchzug der Zuschnitte bzw.
Binder erm&glicht.

Mit Hilfe der erfindungsgem&Ben Vorrichtung
wird die Bearbeitung der Zuschnitte bzw. B3nder
auf zwei Bearbeitungstische innerhalb einer Vor-
richtung verteilt. Dies 13Bt es beispielsweise zu, auf
dem in Bearbeitungsrichtung ersten Bearbeitungs-
tisch nur Stanzmesser und auf dem zweiten Bear-
beitungstisch nur Prdgeleisten vorzusehen, also
Stanzen und Prigen auf zwei Arbeitsgdnge zu ver-
teilen. Dies er&ffnet mehr Moglichkeiten der Bear-
beitung und auch eine bessere gegenseitige Ab-
stimmung. Dabei ist von besonderem Vorteil, daB
die beweglichen Teile der Vorrichtung gegenlédufig
angetrieben sind, so daB bei deren Beschleunigung
und Abbremsung keine freien Massenkrifte aufire-
ten, wodurch sich kurze Takizeiten bei einfachem
und damit kostenglinstigem Vorrichtungsaufbau
verwirklichen lassen.

Der Grundgedanke der Erfindung 148t sich bei
jeder Ausgestaltung der Andriickwalzeneinheiten
verwirklichen, also auch bei solchen, die eine oder
mehrere Andrlickwalzen sowoh! auf beiden Seiten
der Bearbeitungstische haben, wobei die Bearbei-
tungstische starr oder auch flexibel ausgebildet
sein k&nnen. Fir die meisten Zwecke ist es jedoch
ausreichend, wenn die Andrlickwalzeneinheiten nur
benachbart der Bearbeitungsseiten der Bearbei-
tungstische angeordnet sind, was die Starrheit der
Bearbeitungstische voraussetzt, und wenn ferner
die Andrlickwalzeneinheiten nur jeweils eine An-
driickwalze aufweisen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB eine Transporteinrichtung fir den
Transport der Zuschnitte durch die Vorrichtung vor-
gesehen ist, welche Transportelemente zum Fas-
sen der Zuschnitte an einer quer zur Transportrich-
tung liegenden Kante aufweist, und daB die An-
drickwalzen am Umfang Ausnehmungen aufwei-
sen, die derart ausgebildet und angeordnet sind,
daB sie im Bereich der Totpunkte der Walzenbewe-
gungen der Transporteinrichtung so gegenlberlie-
gen, daB eine Kollision mit den Transportelementen
vermieden wird. Dies kann in der Weise ausgebil-
det sein, daB die Andrlickwalzen Uber einen ersten
Umfangsabschnitt einen geringeren Durchmesser
haben als Uber einen zweiten Umfangsabschnitt,
wobei die zweiten Umfangsabschnitte bei der Be-
wegung Uber die Bearbeitungstische mit dem Ver-



3 EP 0 666 152 A1 4

formungselementen zusammenwirken. Diese Aus-
bildung ermdglicht es, die in diesen Bereichen
Ublichen Transporteinrichtungen anzuordnen, ohne
daB es zu Kollisionen zwischen den Andrlickwalzen
und den Transportelementen kommt.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, daB wenigstens eine Flhrungsein-
richtung flr die positionsgenaue Verdrehung der
Andriickwalzen vorgesehen ist. Diese Flihrungsein-
richtung kann als eine oder mehrere Rollbahnen
ausgebildet sein, auf der auf der Drehachse der
Andrlickwalzen sitzende Fuhrungsrdder abrollen.
Dies kann auch in der Form geschehen, daB zu-
mindest eine der Rollenbahnen als Zahnstange und
die Flhrungsrdder als Zahnrdder ausgebildet sind.
Aufgrund des formschlissigen Eingriffes ist gesi-
chert, daB die Verdrehposition immer so beschaf-
fen ist, daB eine Kollision zwischen dem Transport-
element und den Andriickwalzen ausgeschlossen
ist.

Die Bearbeitungstische sind zweckmaBigerwei-
se in einer Ebene nebeneinander angeordnet und
dabei vorzugsweise so, daB die Bearbeitungsseiten
der Bearbeitungstische horizontal auf der Oberseite
liegen. Diese konventionelle Anordnung hat sich
bei Einzeltischvorrichtungen bewidhrt. Dem steht
jedoch nicht entgegen, die Bearbeitungstische ver-
tikal und mit ihren Rickseiten einander zugewandt
anzuordnen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB der Antrieb derart ausgebildet ist,
daB die Geschwindigkeit der Bewegung der An-
driickwalzeneinheiten und/oder der Bearbeitungsti-
sche jeweils in der Mitte des Weges ein Maximum
hat und zu den Endpunkten des Weges nicht linear
abnimmt. Vorzugsweise sollte dies eine Sinusbe-
wegung sein, wie sie von Kurbeltrieben verursacht
wird.

Es ist des weiteren vorgesehen, daB die An-
drlickwalzeneinheiten beidseits an Antriebsbin-
dern, beispielsweise als Zahnriemen ausgebildete
Antriebsriemen, gehalten sind, die Uber den Antrieb
hin- und herbewegbar sind. Dabei sollte der Antrieb
wenigstens ein miteinander kdmmendes Zahnrad-
paar aufweisen, das mit den Antriebsbiandern zu-
sammenwirkt, wobei das Zahnradpaar liber einen
Kurbeltrieb angetrieben ist. Um den Hub der An-
drlickwalzeneinheiten einstellen zu k&nnen, sollte
der Drehwinkel des bzw. der Zahnradpaare(s) ein-
stellbar sein.

Nach der Erfindung ist vorgeschlagen, daB der
Antrieb einen Motor sowie ein die gegenldufige
Bewegung bewirkendes Getriebe aufweist. Dabei
sollte das Getriebe derart ausgebildet sein, dafl die
Totpunkte der Walzenbewegungen der Andriick-
walzeneinheiten auBerhalb der Bearbeitungstische
liegen. Diese Ausbildung ist insbesondere dann
von Vorteil, wenn die Andriickwalzen im obenge-
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nannten Sinn Ausnehmungen zwecks Vermeidung
einer Kollision mit den Transportelementen aufwei-
sen.

Als Getriebe kommt hier vor allem wenigstens
ein Kurbeltrieb in Frage, zweckmiBigerweise mit
einer gemeinsamen Kurbelwelle, die zwei um 180 °
versetzte Kurbelzapfen aufweist, die mit den An-
drickwalzen und/oder den Bearbeitungstischen
verbunden sind. Zusitzlich kann dem Getriebe ein
Schrittgetriebe vorgeschaltet sein. Ein solches
Schrittgetriebe wandelt die vom Motor kommende,
kontinuierliche Drehbewegung in eine Schrittbewe-
gung der Abtriebswelle um, und zwar mit Hilfe
einer antriebsseitigen Globoid-Walze und abtriebs-
seitig einer am Umfang mit Rollenbolzen versehe-
nen Abfriebsscheibe. Der Vorzug eines solchen
Schrittgetriebes besteht darin, daB mit Hilfe der
Globold-Walze ein besonders ruckifreier und niedri-
ge Beschleunigungen aufweisender Bewegungsab-
lauf der gegenldufigen Elemente erzielbar ist. Da-
bei sind Betrieb und Motor vorzugsweise zwischen
den Bearbeitungstischen anzuordnen, um diesen
Raum zu nutzen.

SchlieBllich ist gem3B der Erfindung vorgese-
hen, daB die Walzenachsen der Andriickwalzenein-
heiten schrdg zu den Verformungselementen ste-
hen. Auf diese Weise kommt es bei langgestreck-
ten Verformungselementen allenfalls zu einer
Punktberlihrung und nicht zu einer Linienberlih-
rung. Hierdurch 148t sich ein Stanzen und Prigen
der Zuschnitte bzw. Bander mit wesentlich geringe-
ren Krdften verwirklichen.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand ei-
nes Ausfihrungsbeispiels n3her veranschaulicht.
Es zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Draufsicht auf
eine Vorrichtung zum Stanzen und
Prdgen von Zuschnitten und Bin-
dern;
eine schematische Seitenansicht der
Vorrichtung gemdB Figur 1 in der
Ansicht C mit auBenliegenden An-
driickwalzen und
die Seitenansicht gemaB Figur 2 mit
innenliegenden Andriickwalzen;
eine perspektivische Draufsicht auf
eine gegeniber Figur 1 abgewandel-
te Vorrichtung zum Stanzen und
Prédgen von Zuschnitten;
eine schematische Seitenansicht der
Vorrichtung gemaB Figur 4 in der
Ansicht C mit auBenliegenden An-
driickwalzen und
die Seitenansicht gemaB Figur 5 mit
innenliegenden Andrlickwalzen und
eine perspektivische Draufsicht auf
eine weitere abgewandelte Vorrich-
tung zum Stanzen und Prdgen von

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7
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Zuschnitten.

Die Vorrichtung (1) hat zwei ortsfeste Bearbei-
tungstische (2, 3), die horizontal nebeneinander
angeordnet sind und auf einem hier nicht ndher
gezeigten Vorrichtungsrahmen ruhen. Auf den
Oberseiten der Bearbeitungstische (2, 3) ist jewesils
ein Rahmen (4, 5) fixiert. In dem in Bearbeitungs-
richtung zuerst liegenden Rahmen (4) sind vertikal
hochstehende Stanzmesser - beispielhaft mit (6)
bezeichnet - angeordnet. In dem anderen Rahmen
(5) befinden sich ebenfalls vertikal hochstehende
Prégeleisten - beispielhaft mit (7) bezeichnet - der
Pragestempel.

Oberhalb der Bearbeitungstische (2, 3) sind
zwei zylindrische Andriickwalzen (8, 9) angeordnet,
und zwar derart, daB ihre Walzenmintel (10, 11)
horizontale Mantellinien haben. Sie sind horizontal
in den Richtungen der Doppelpfeile (A, B) beweg-
bar, wobei diese Richtungen um einen kleinen Win-
kel schrdg zu den Seiten der Rahmen (4, 5) verlau-
fen. Die Achsstummel (12, 13) bzw. (14, 15) der
Andriickwalzen (8, 9) sind in hier nicht ndher dar-
gestellten Schlitzflihrungen so geflihrt, daR sie eine
horizontale Translationsbewegung Uber die Bear-
beitungstische (2, 3) ausfiihren. In Figur (1) befin-
den sie sich nahe den aufBienliegenden Endpunkten.

An den freien Enden sind die Achsstummeln
(12, 13) bzw. (14, 15) mit Kurbelstangen (16, 17)
bzw. (18, 19) verbunden. Die Kurbelstangen (16,
17) bzw. (18, 19) einer Seite flihren jewsils zu
einem gemeinsamen Kurbeltrieb (20, 21). Beide
Kurbeltriebe (20, 21) sind durch eine gemeinsame
Antriebswelle (22) verbunden.

Der am freien Ende der Antriebswelle (22) sit-
zende Kurbeltrieb (20) weist zwei Kurbelscheiben
(23, 24) auf, die Uber einem Kurbelzapfen (25)
verbunden sind, an dem die Kurbelstange (16) an-
gelenkt ist. An der freien AuBenseite der duBeren
Kurbelscheibe (24) befindet sich ein weiterer ge-
genliber dem Kurbelzapfen (25) um 186 ° versetz-
ter Kurbelzapfen (26), an dem die Kurbelstange
(17) angelenkt ist.

Der auf der anderen Seite befindliche Kurbel-
trieb (21) hat drei Kurbelscheiben (27, 28, 29), die
jeweils Uber um 180 ° versetzte Kurbelzapfen (30,
31) verbunden sind. An dem einen Kurbelzapfen
(30) sind die Kurbelstange (19) und an dem ande-
ren Kurbelzapfen (31) die Kurbelstange (18) ange-
lenkt.

An die Kurbelscheibe (29) schlieBt sich ein
weiterer Abschnitt der Antriebswelle (22) an. Sie
flihrt in die Abtriebsseite eines Schrittgetriebes (32)
und ist innenseitig mit einer Abtriebsscheibe ver-
bunden, die auf ihrem Mantel eine Mehrzahl von
Rollenbolzen tragt, welche frei drehbar um in Ra-
dialrichtung sich erstreckende Achsen sind. Die
Rollenbolzen greifen in eine Globoid-Walze ein,
welche auf ihrem Mantel Kurvenscheiben trdgt, an
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denen sich die Rollenbolzen abstiitzen. Die Glo-
boid-Walze ist Uber eine Eingangswelle (33) mit
einem elekirischen Antriebsmotor (34) verbunden.

Der Antriebsmotor (34) fiihrt eine konstante
Drehbewegung aus. Diese wird in dem Schrittge-
triebe (32) in eine Schrittbewegung umgewandelt.
Dabei fiihrt die Antriebswelle (22) bei jedem Schritt
eine Drehbewegung um 180 ° aus. Da hierdurch
die Kurbelzapfen (25, 26, 30, 31) ebenfalls um
180 ° verschwenkt werden, hat dies zur Folge, daB
die Andriickwalzen (8, 9) von einer Totpunkistel-
lung in die andere Totpunkistellung verfahren wer-
den. Dabei sind die Kurvenscheiben auf der Glo-
boid-Walze innerhalb des Schrittgetriebes (32) so
geformt, daB ein sanfter, d.h. ruckfreier Bewe-
gungsablauf mit geringen Beschleunigungen ge-
wihrleistet ist.

In den Figuren (2) und (3) ist der Bewegungs-
ablauf der Andrlickwalzen (8, 9) ndher veranschau-
licht. Dabei sind in diesen Figuren die Kurbelschei-
ben (23, 24, 27, 28, 29) sowie das Schrittgetriebe
(32) und der Antriebsmotor (34) weggelassen. Au-
Berdem sind die Kurbelstangen (16, 17) nur als
Striche und die Kurbelzapfen (25, 26) lediglich als
Punkte dargestellt.

Figur (2) zeigt die Stellung der Andrlickwalzen
(8, 9) in der duBersten Totpunktstellung, in der die
Walzenmintel (10, 11) der Andriickwalzen (8, 9)
keine Berlihrung mehr mit den Stanzmessern (6)
bzw. Prageleisten (7) haben. Die Kurbelzapfen (25,
26) befinden sich dementsprechend jeweils auf der
Seite der an ihnen angelenkten Kurbelstangen (16,
17). In dieser Stellung kann auf die Stanzmesser
(6) bzw. Prageleisten (7) ein Bogenzuschnitt mit
Hilfe einer hier nicht ndher dargestellten, Ublichen
Transporteinrichtung abgelegt werden, und zwar in
einer genau definierten Stellung. Bei der Transport-
einrichtung kann es sich dabei um eine sich Uber
beide Bearbeitungstische (2, 3) in der Zeichnungs-
ebene bewegenden Transporteinrichtung handeln,
die nacheinander Zuschnitte in die Vorrichtung (1)
einfahrt.

Nach Ablage der Zuschnitte wird die Antriebs-
welle (22) um 180 ° verdreht. Entsprechend ver-
schwenken die Kurbelzapfen (25, 26) um den glei-
chen Betrag und nehmen dann die in Figur (3)
gezeigte Stellung ein. Durch diese Drehbewegung
werden die Andriickwalzen (8, 9) Uber die Stanz-
messer (6) bzw. Prigeleisten (7) verfahren, wobei
sie einen solchen Druck auf die Zuschnitte aus-
liben, daB die Stanzmesser (6) durch den Zuschnitt
schneiden und die Prdgeleisten (7) Einprdgungen
beispielsweise in Form von Falzen oder Prdgemu-
stern bewirken. Der Abstand der Kurbelzapfen (26,
27) zum Mittelpunkt der Antriebswelle ist dabei so
bemessen, daB bei der 180 °-Verdrehung der An-
triebswelle (22) beide Andrlickwalzen (8, 9) Uber
die gesamte Oberfliche verfahren werden, die von
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den Rahmen (4, 5) eingegrenzt wird. Die Andriick-
walzen (8, 9) nehmen dann die innere Totpunkistel-
lung ein, wie sie sich aus Figur (3) ergibt.

Der gestanzte Zuschnitt wird mit der Transport-
einrichtung horizontal von dem ersten Rahmen (4)
zu dem zweiten Rahmen (5) bewegt und dort abge-
legt. Gleichzeitig wird der im Rahmen (5) befindli-
che, gepragte Zuschnitt entfernt und gegebenen-
falls einer weiteren Station zum Ausbrechen der
gestanzten Abschnitte zugefiihrt. Zur selben Zeit
wird ein neuer Zuschnitt auf die Stanzmesser (6)
im Rahmen (4) aufgelegt. Sind diese Transportvor-
géange vollzogen, wird die Antriebswelle (22) erneut
um 180 ° gedreht. Die Andriickwalzen (8, 9) wer-
den hierdurch auseinanderbewegt und fahren wie-
der Uber die Stanzmesser (6) bzw. Prigeleisten (7)
mit der Folge, daB die jeweiligen Zuschnitte ge-
stanzt bzw. mit Prdgungen versehen werden. Am
Endpunkt der Bewegung nehmen die Andrickwal-
zen (8, 9) wieder die Stellung ein, die sich aus
Figur (2) ergibt. Nach Vornahme eines weiteren
Transportvorganges kann der vorbeschriebene Zy-
klus wieder von vorn beginnen.

Die in Figur (4) dargestellte Vorrichtung (41)
stimmt in ihrem grundsidtzlichen Aufbau mit der
Vorrichtung (1) gemdB Figur (1) Uberein. Es wer-
den deshalb fiir die gleichen bzw. funktionsglei-
chen Teile dieselben Bezugsziffern verwendet, wo-
bei insoweit auf die Beschreibung zu der Vorrich-
tung (1) gemdB Figur (1) Bezug genommen wird.
Nachstehend werden deshalb nur die Abweichun-
gen zu der Vorrichtung (1) gemdB Figur (1) be-
schrieben.

Die Vorrichtung (41) hat nicht mehr ein Schritt-
getriebe. Vielmehr sitzt der Antriebsmotor (34) di-
rekt auf der Antriebswelle (22) und ftreibt die Kur-
beltriebe (20) und (21) direkt an.

Des weiteren setzen sich die Achsstummel (12,
13) bzw. (14, 15) der Andrlickwalzen (8, 9) nach
auBen hin Uber die Kurbelstangen (16, 17) bzw.
(18, 19) hinaus fort. Die Achsstummel (13, 15) auf
der Seite des Kurbeltriebs (21) enden in Laufrollen
(42, 43) die auf einer Tragschiene (44) abrollen,
und zwar Uber den gesamten Bewegungsbereich
der Andriickwalzen (8, 9). Entsprechendes ist auch
an den Enden der gegeniberliegenden Achsstum-
mel (12, 14) vorgesehen. Sie tragen ebenfalls Lauf-
rollen (45, 46), die auf einer Tragschiene (47) abrol-
len. An der AuBenseite der Laufrollen (45, 46) sind
Zahnrdder (48, 49) angebracht, die drehfest mit
den Achsstummeln (12, 14) verbunden sind und in
eine Zahnstange (50) einfassen, welche parallel zur
Tragschiene (47) verlauft. Auf diese Weise ist gesi-
chert, daB die jeweilige Verdrehpositionen der An-
drickwalzen (8, 9) reproduzierbar an dem jeweili-
gen Ort gegeben sind.

Die Andriickwalzen (8, 9) sind im Gegensatz zu
der Ausflihrungsform bei der Vorrichtung (1) ge-
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maB Figur (1) nicht zylindrisch ausgebildet. Sie
haben jeweils Uber die gesamte Breite gehende
zylindrische Umfangsabschnitte (51, 52) mit gro-
Bem Durchmesser und zylindrische Umfangsab-
schnitte (53, 54) mit demgegeniber verringertem
Durchmesser, wobei die Umfangsabschnitte (51,
52, 53, 54) Uber sich quer zu den Bewegungsrich-
tungen A, B erstreckende Absitze (55, 56) bzw.
(57, 58) verbunden sind. Der Sinn dieser Ausbil-
dung der Andriickwalzen (8, 9) wird anhand der
nachstehenden Beschreibung zu den Figuren (5)
und (6) deutlich.

In diesen Figuren ist die Vorrichtung (41) dhn-
lich schematisch dargestellt wie die Vorrichtung (1)
in den Figuren (2) und (3). Dabei sind hier auch die
Bearbeitungstische (2, 3) weggelassen. Zudem ist
auf die Darstellung der Schrigstellung der An-
driickwalzen (8, 9) aus Ubersichtlichkeitsgriinden
verzichtet worden.

In Figur (4) ist nicht eingezeichnet, daB zu der
Vorrichtung (41) eine Transporteinrichtung (59) ge-
hort. Sie ergibt sich aus den Figuren (4) und (5).
Die Transporteinrichtung (59) hat an ihren End-
punkten Umlenkwalzen (60, 61), von denen eine
angetrieben ist und Uber die Endlosketten (62) lau-
fen. Die Endlosketten (62) weisen in regelmiBigen
Abstdnden Transportklammern - beispielhaft mit
(63) bezeichnet - auf, die jeweils nach auBen vor-
stehen. Senkrecht zur Zeichnungsebene, d.h. quer
zur Bewegungsrichtung der Endlosketten (62) bef-
inden sich mehrere - meist vier - Transportklam-
mern. An der Oberseite der Endlosketten (62) die-
nen die Transportklammern (63) dazu, in die Vor-
richtung (41) eingeflihrte Zuschnitte - beispielhaft
mit (64) bezeichnet - in Transportrichtung (Pfeil D)
durch die Vorrichtung (41) zu fransportieren, indem
die Transportklammern (63) jeweils die Vorderkante
eines Zuschnittes (64) umfassen.

In Figur (5) befinden sich die Andriickwalzen
(8, 9) in der duBersten Totpunkistellung. Dabei lie-
gen die Zuschnitte in den Positionen Il und IV
jeweils auf einem der Bearbeitungstische (2, 3) auf.
Der in der Position Il befindliche Zuschnitt (64)
wird zwischen den beiden Bearbeitungstischen (2,
3) gehalten, wahrend der in der Position | liegende
Zuschnitt (64) eine Warteposition einnimmt.

Die Andriickwalzen (8, 9) nehmen eine solche
Stellung ein, daB die Umfangsabschnitte (53, 54)
mit kleinem Durchmesser im wesentlichen nach
unten gerichtet sind. Der Durchmesser dieser Um-
fangsabschnitte (53, 54) ist so beschaffen, daB die
Transportklammern (63) und damit auch die Zu-
schnitte (64) unter den Andrlickwalzen (8, 9) hin-
durchfahren k&nnen, ohne mit diesen zu kollidie-
ren. AuBerdem ist zu sehen, daB die Andrlickwal-
zen (8, 9) jeweils nach auBen iber die Positionen Il
bzw. IV und damit Uber die Bearbeitungstische (2,
3) hinausgefahren sind. In dieser Position der An-
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drickwalzen (8, 9) wird die Transporteinrichtung
(59) derart angesteuert, daB ein Transportvorgang
zwecks Versetzung der Zuschnitte (64) um einen
Betrag erfolgt, der sie um eine Position in Richtung
des Pfeils D aufriicken 13Bt, so daB dann die Zu-
schnitte (64) die in Figur (6) dargestellten Positio-
nen einnehmen und ein neuer Zuschnitt auf die
Position | geriickt ist. Dabei ist die Erstreckung der
Umfangsabschnitte (53, 54) mit kleinem Durchmes-
ser in Umfangsrichtung so bemessen, daB trotz
Weiterdrehens der Antriebswelle (22) keine Kolli-
sion mit den Transportklammern (63) stattfindet,
zumal die Andriickwalzen (8, 9) im Bereich der
Totpunkte ihrer Bewegungen wegen der Geometrie
der Kurbeltriebe (20, 21) nur eine geringe Transla-
tionsgeschwindigkeit und damit Umfangsgeschwin-
digkeit haben.

Mit dem Weiterdrehen der Antriebswelle (22)
werden die Andriickwalzen (8, 9) Uber die in den
Positionen (Il und 1IV) befindlichen Zuschnitte (64)
und damit Uber die Bearbeitungstische (2, 3) ver-
fahren. Dabei rollen dann die Umfangsabschnitte
(51, 52) mit groBem Durchmesser Uber die Zu-
schnitte (64) ab, wobei der Ubergang von den
Umfangsabschnitten (53, 54) mit kleinem Durch-
messer auf die Umfangsabschnitte (51, 52) mit
groBem Durchmesser exakt so abgestimmt ist, daB
die Umfangsabschnitte (51, 52) mit groBem Durch-
messer an der vorgesehenen Stelle unter Vermei-
dung einer Kollision mit den Transportklammern
(63) auf die Zuschnitte (64) aufrollen und auf die-
sen dann abrollen. Hierdurch werden die schon zu
den Figuren (2) und (3) beschriebenen Umformun-
gen bewirkt.

In Figur (6) haben die Transportwalzen (10, 11)
nahezu ihre innere Totpunkistellung erreicht. Auch
in dieser Stellung befinden sind die Umfangsab-
schnitte (53, 54) mit kleinem Durchmesser im we-
sentlichen gegenliber der Transporteinrichtung
(59), wobei der Ubergang von dem Umfangsab-
schnitt (53) mit kleinem Durchmesser auf den Um-
fangsabschnitt (51) mit groBem Durchmesser bei
der Andriickwalze (8) so gestaltet ist, daB eine
Kollision mit der Transportklammer (63) in der Po-
sition Il vermieden wird. In dieser Position der
Andriickwalzen (8, 9) kann wieder ein weiterer
Transportvorgang der Transporteinrichtung (59)
eingeleitet werden, um die Zuschnitte (64) um eine
weitere Position zu versetzen. Auch hierbei wird
dann wieder eine Kollision der Transportwalzen (8,
9) mit den Transportklammern (63) vermieden. Im
AnschluB daran rollen die Andriickwalzen (8, 9)
wieder auf die Bearbeitungstische (2, 3) auf, um
die in den Positionen Il und IV befindlichen Zu-
schnitte (64) mit Hilfe der Umfangsabschnitte (51,
52) mit groBem Durchmesser zu bearbeiten.

Die in Figur (7) dargestellte Vorrichtung (71)
stimmt in ihrem grundsidtzlichen Aufbau mit der
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Vorrichtung (41) gemaB Figur (4) und - soweit
diese mit der Vorrichtung (1) gemdB Figur (1)
gleich ist - mit dieser Uberein. Es werden deshalb
fur die gleichen bzw. funktionsgleichen Teile die-
selben Bezugsziffern verwendet, wobei zur Erldute-
rung der Bezugsziffern auf die Beschreibung zu
der Vorrichtung (1) gemiB Figur (1) bzw. Vorrich-
tung (41) gemaB Figur (4) Bezug genommen wird.
Es werden aus diesem Grund nachstehend auch
nur die Abweichungen zu der Vorrichtung (41) ge-
maB Figur (4) beschrieben.

Die Achsstummel (12, 13) bzw. (14, 15) haben
jetzt nicht - wie bei den Ausflihrungsformen gemaB
den Figuren (1) und (4) - Verbindung mit Kurbelst-
angen, sondern sind endseitig drehbar in Schlitten
(72, 73, 74, 75) gelagert. Diese Schlitten (72, 73,
74, 75) laufen auf Flhrungsschienen (76, 77, 78,
79), die sich parallel zu der hier in Zahnstange-
nabschnitte (50a, 50b) aufgeteilten Zahnstange (50)
erstrecken.

Jeder Schiitten (72, 73, 74, 75) ist fest mit
einem umlaufenden Zahnriemen (80, 81, 82, 83)
versehen, welche jeweils mit ihrem Obertrum Uber
und mit ihrem Untertrum unter der jeweils zugehd-
rigen Flhrungsschiene (76, 77, 78, 79) verlaufen.
Endseitig umschlingen die Zahnriemen (80, 81, 82,
83) jeweils eine gezahnte Umlenkrolle (84, 85) bzw.
(86, 87) bzw. (88, 89) bzw. (90, 91). Diese sind
drehbar gelagert, was hier der Ubersichtlichkeit hal-
ber nicht ndher dargestellt ist.

Die jeweils einander zugewandten Umlenkrol-
len (85, 88) bzw. (87, 90) tragen Stirnzahnrdder
(92, 93) bzw. (94, 95). Je ein Paar gegeniberlie-
gender Stirnzahnrdder (92, 93) bzw. (94, 95)
kdmmt mit einem Zahnradpaar, bestehend jeweils
aus zwei miteinander kdmmenden, gleich groBen
Zahnrddern (96, 97) bzw. (98, 99). Das in dieser
Ansicht jeweils linksseitige Zahnrad (96) bzw. (98)
kdmmt mit einem weiteren Zahnrad (100) bzw.
(101) gréBeren Durchmessers. Beide weiteren
Zahnrdder (100, 101) sind Uber eine Welle (102)
drehfest miteinander verbunden.

Das im Vordergrund befindliche weitere Zahn-
rad (161) trdgt ein Ritzel (103), das mit einem
Antriebszahnrad (104) kdmmt, welches einen we-
sentlich gréBeren Durchmesser hat als das Ritzel
(103). Dieses Antriebszahnrad (104) ist exzentrisch
mit einer Kurbelstange (165) verbunden, deren an-
deres Ende ebenfalls exzentrisch auf einer Kurbel-
scheibe (106) sitzt. Die Kurbelscheibe (106) ist
durch einen Elekiromotor (34) angetrieben.

Der Bewegungsablauf ist im Grunde &hnlich
dem bei der Vorrichtung (41) gemiB den Figuren
(4) bis (6). Die Verdrehung der Kurbelscheibe (106)
in Richtung des Pfeils D erzeugt periodisch eine
Auf- und Abwirtsbewegung der Kurbelstange (105)
(Pfeile E) und damit eine Hin- und Herverdrehung
des Antriebszahnrades (104) um den durch den
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Doppelpfeil (F) angezeigten Winkel. Dabei besteht
die Moglichkeit der Einstellung dieses Winkels
durch Radialverstellung des Anlenkpunkies der
Kurbelstange (105) an dem Antriebszahnrad (104).
Die Bewegung dieses Antriebszahnrades (104) wird
auf das Ritzel (103) und von diesem auf das weite-
re Zahnrad (101) Ubertragen. Uber die Welle (102)
fihrt auch das in dieser Ansicht obenseitige weite-
re Zahnrad (101) dieselbe Bewegung aus.

Die weiteren Zahnrdder (100) bzw. (161) Uber-
tragen die Hin- und Herbewegung auf die Zahnri-
der (96) bzw. (98), welche die Bewegung an einer-
seits die Stirnzahnrdder (92, 94) und andererseits
an das danebenliegende Zahnrad (97, 99) weiter-
geben. Letztere kimmen dann mit den Stirnzahnri-
dern (93) bzw. (95).

Auf Grund dieser Getriebskonstruktion flihren
die Stirnzahnrdder (92, 93) bzw. (94, 95) gegenliu-
fige Bewegungen aus und Ubertragen diese Uber
die Umlenkrollen (85, 88; 87, 90) auf die Zahnrie-
men (80, 81, 82, 83). Dabei ist die Bewegung
derart, daB in der Mitte des Weges ein Maximum
an Geschwindigkeit erreicht wird, die jedoch zu
den Endpunkten hin nicht linear abnimmt, und zwar
auf Grund des aus Antriebszahnrad (104), Kurbel-
stange (105) und Kurbelscheibe (106) bestehenden
Kurbeltriebes.

Im Ubrigen sind auch hier die Andriickwalzen
(8, 9) nicht zylindrisch ausgebildet, sondern stim-
men mit denen der Vorrichtung (41) gemaRB Figur
(4) Uberein. Dies gilt auch firr ihre Bewegung Uber
die Bearbeitungstische (2, 3). Insoweit kann auf die
Figuren (5) und (6) und die zugehdrige Beschrei-
bung Bezug genommen werden. Dabei fehlt auch
in Figur (7) - wie in Figur (4) - die Darstellung der
Transporteinrichtung (59) aus Griinden der Uber-
sichtlichkeit. Insoweit bestehen ebenfalls keine Ab-
weichungen zu der Vorrichtung (41) gemi3B den
Figuren (4) bis (6).

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1, 41, 71) zur Verformung, insbe-
sondere zum Stanzen und/oder Prdgen von Zu-
schnitten oder Bindern insbesondere aus Karton
mit einer Tischeinrichtung (2, 3), die auf der Bear-
beitungsseite vorstehende Verformungselemente
(6, 7) tragt, und mit einer Walzeneinrichtung (8, 9)
zum Andriicken des Zuschnitts oder Bandes gegen
die Verformungselemente (6, 7), wobei Tisch- und
Walzenanordnung (2, 3, 8, 9) mittels eines Antrie-
bes parallel zur Bearbeitungsseite relativ zueinan-
der verfahrbar sind,

dadurch gekennzeichnet, daB die Tischeinrichtung
zwei Bearbeitungstische (2, 3) mit Verformungsele-
menten (6, 7) aufweist, und daB die Walzeneinrich-
tung zwei Andriickwalzeneinheiten (8, 9) hat, wobei
jedem Bearbeitungstisch (2, 3) eine eigene An-
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driickwalzeneinheit (8, 9) zugeordnet ist und wobei
die Andriickwalzeneinheiten (8, 9) und/oder die Be-
arbeitungstische (2, 3) gegenldufig angetrieben
sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die Andrickwalzen-
einheiten (8, 9) benachbart der Betdtigungsseiten
der Bearbeitungstische (2, 3) angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB die Andrickwalzen-
einheiten jeweils nur eine Andrlickwalze (8, 9) auf-
weisen.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Transportein-
richtung (59) flr den Transport der Zuschnitte (64)
durch die Vorrichtung (1, 41) vorgesehen ist, wel-
che Transportelemente (63) zum Fassen der Zu-
schnitte (64) an einer quer zur Transportrichtung
liegenden Kante aufweist, und daB die Andrlickwal-
zeneinheiten (8, 9) umfangsseitig Ausnehmungen
(43, 44) aufweisen, die derart ausgebildet und an-
geordnet sind, daB sie im Bereich der Totpunkte
der Walzenbewegungen der Transporteinrichtung
(59) so gegeniiberliegen, daB eine Kollision mit den
Transportelementen (63) vermieden wird.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB die Andrickwalzen-
einheiten (8, 9) Uber einen ersten Umfangsab-
schnitt (53, 54) einen geringeren Durchmesser ha-
ben als Uber einen zweiten Umfangsabschnitt (51,
52), wobei die zweiten Umfangsabschnitte (51, 52)
bei der Bewegung Uber die Bearbeitungstische (2,
3) mit den Verformungselementen (6, 7) zusam-
menwirken.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine Fih-
rungseinrichtung (42 bis 5@) flr die positionsge-
naue Verdrehung der Andriickwalzen (8, 9) vorge-
sehen ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, daB die Flhrungseinrich-
tungen als Rollbahnen (44, 47) ausgebildet sind,
auf der auf der Drehachse der Andriickwalzen (10,
11) sitzende FUhrungsrdder (42, 43, 45, 46) abrol-
len.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daB die Rollbahn als
Zahnstange (50) und die Fihrungsrdder als Zahn-
rdder (48, 49) ausgebildet sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungsti-
sche (2, 3) nebeneinander angeordnet sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungssei-
ten der Bearbeitungstische (2, 3) horizontal auf den
Oberseiten liegt.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
10,
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dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb derart
ausgebildet ist, daB die Geschwindigkeit der Bewe-
gung der Andrlickwalzeneinheiten (8, 9) und/oder
der Bearbeitungstische (2, 3) jeweils in der Mitte
des Weges ein Maximum hat und zu den Endpunk-
ten des Weges nichtlinear abnimmt.

12, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
11,

dadurch gekennzeichnet, daB die Andrickwalzen-
einheiten (8, 9) beidseits an Antriebsbindern (80,
81, 82, 83) gehalten sind, die liber den Antrieb hin-
und herbewegbar sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebsbinder
als umlaufende Antriebsriemen (80, 81, 82, 83)
ausgebildet sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebsriemen
als Zahnriemen (80, 81, 82, 83) ausgebildet sind.
16. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 12 bis
14,

dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb ein mit-
einander kAmmendes Zahnradpaar (96, 97, 98, 99)
aufweist, das mit den Antriebsb&ndern zusammen-
wirkt, wobei das bzw. die Zahnradpaare (96, 97, 98,
99) Uber einen Kurbeltrieb (104, 105, 106) angetrie-
ben ist.

17. Vorrichtung nach Ansrpuch 16,

dadurch gekennzeichnet, daB der Drehwinkel des
bzw. der Zahnradpaare(s) (96, 97, 98, 99) einstell-
bar ist.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
17,

dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb einen
Motor (34) sowie ein die gegenldufige Bewegung
bewirkendes Getriebe aufweist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, daB das Getriebe (20, 21,
104, 105, 106) derart ausgebildet ist, daB die Tot-
punkte der Walzenbewegungen der Andrlickwal-
zeneinheiten (10, 11) auBerhalb der Bearbeitungsti-
sche (2, 3) liegen.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, daB das Getriebe wenig-
stens einen Kurbelirieb (20, 21, 104, 105, 106)
aufweist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, daB jeder Kurbeltrieb (29,
21) zwei um 180 ° versetzte Kurbelzapfen (25, 26;
30, 31) aufweist, die mit den Andriickwalzen (8, 9)
und/oder den Bearbeitungstischen verbunden sind.
22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis
21,

dadurch gekennzeichnet, daB dem Getriebe (20,
21) ein Schrittgetriebe vorgeschaltet ist.

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis
12,

dadurch gekennzeichnet, daB Getriebe (20, 21) und
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Motor (34) zwischen den Bearbeitungstischen (2, 3)
angeordnet sind.

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
13,

dadurch gekennzeichnet, daB die Walzenachsen
der Andrlickwalzeneinheiten (8, 9) schrdg zu den
Verformungselementen (6, 7) stehen.
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